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K2／K3

K2 K3
RN-100 ●

RWE/RWA-160 ●

RWE/RWA-200 ●

RWA-250＊ ●

RWA-320＊ ●

TWA-100 ●

TWA-130 ●

TWA-160 ●

TWA-200 ●

TWS-250＊ ●

TWS-500＊ ●

TWM-100＊ ●

TWM-160＊ ●

TBS-130 ●

TBS-160 ●（R） ●（T）

TDB-200 ●（T）

285

（
29
）

25
5

13
5

（
4.
2）

2nd・F

MODE

+
JOG

-
JOG

JOG2nd・F

＋

W　No.

7

N

RUN

-

θ
SINGLE

DGN

SCH

DIR
3

CR

6

9
PRM

REM
R

PROG

MDI

CHECK

W
ZRN

M
ZRNST SP

STOP

AUTO

4

ALM
C

MLK
0

1
INS

COPY

G F
POS

FEED
8

5

2
DEL

CLR

PRG

USER

TPC-JrK2

M/C.NO.

P.54

马达电缆（５ｍ）

手动脉冲发生器（电缆长3m）

电源线（５ｍ）

RS232C电缆（５ｍ）

（选项）

联动电缆（５ｍ）

连动电缆接头
(加工中心侧)

CN1

CN4

CN3

CN6

TPC-Jr

CN2

注）RS232C电缆为客户可选项。
   手轮为客户可选项。

插座３P(有地线)
单相200Ｖ／220Ｖ

×
10
0

×
10

×
1

RBS

RBH

RBM

TBS

RWE/RWA
RN

RWH

RWA-B

RWB

RWB-K
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RCH

RCV

RWM

TWA

TWS

TWB

TWM

RDS

TDS
TDB
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程序编辑按钮

程序行代码
000～999

作业状态指令
G0～G4：动作指令　G5～G9：补助功能

进给速度选择指令
F0：快进定位　F1～F9：切削进给速度

G代码的补助代码

移动量指令（角度，分度数）
程序行代码行No.1 / 子程序指令No.

工件号（程序代号）
0000～9999　　
可以预约100种

操作模式

N
W No.

G
PRO

F
POS

R
REM

θ 
DGN

自动模式
通过机床的M信号自动运转（程序执行）的模式

AUTO

TPC-Jr单独运转模式。按　　执行一次动作

单机模式
ST

SINGLE

检查模式
呼出程序行，检查程序模式。
通过按DGN进行程序诊断。

CHECK

编程模式
程序的输入，编辑模式

PROG

MDI模式
分段执行程序模式（10行）

MDI

JOG模式
手动进给，STEP进给模式

JOG

＋ N
W No.

2nd・F

HANDLE 手轮模式
手动脉冲运行

RBS

RBH

RBM

TBS

RWE/RWA
RN

RWH

RWA-B

RWB

RWB-K

RCB

RCH

RCV

RWM

TWA

TWS

TWB

TWM

RDS

TDS
TDB
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F
POS

F
POS

F
POS

R
REM

R
REM

θ
DGN

θ
DGN

N
W No.

N
W No.

N
W No.

N
W No.

N
W No.

N
W No.

N
W No.

N
W No.

N
W No.

G
PRO

G
PRO

G
PRO

G
PRO

G
PRO

G
PRO

90°

90°

90°90°

90°90°

90°

70°74.635°

90°
125.365°

-90°

原点

F
POS

F
POS

R
REM

R
REM

R
REM

θ
DGN

θ
DGN

θ
DGN

θ
DGN

CR

CR

CR

CR

CR

CR

CR

000

001

002

003

004

000 0 0 002 90.000

001 7 000

0

0

0

0

7

0

0

0

0

001

001

001

001

70.000

90.000

125.365

74.635

000

G
PRO

θ
DGN

F
POS

R
REM

θ
DGN

N
W No.

N
W No.

N
W No.

G
PRO

CR

CR

000 1 0 004 000004d

001 7 000

G
PRO

θ
DGN

F
POS

R
REM

θ
DGN

N
W No.

N
W No.

N
W No.

G
PRO

CR

CR

000 2 0 005 120.000

001 7 000

G
PRO

θ
DGN

R
REM

N
W No. 000 4 000G

PRO

F
POS

R
REM

θ
DGN

N
W No.

N
W No.

N
W No.

G
PRO

CR

CR

000 0 0 001 －90.000

001 7 000

G
PRO

θ
DGN

定位70°1次

定位90°1次

定位125.365°1次

定位74.635°1次

程序结束　　 000返回

程序结束

2次定位个90°

程序结束　　 000返回

4次4等分（90°）360°

程序结束　　 000返回

360° 4等分

5次5等分（24°）120°

程序结束　　 000返回

被分割角度分割数

复位至第1原点
至第1原点原点复位指令

定位-90°1次

程序结束　　 000返回

逆转

进给速度 重复次数 分割角度/1次

直接角度指令：G0

直接分割数指令（等分分度）：G1

扇形分度数指令：G2

不等分度

逆转分度

原点复位指令：G4

90°

90°

客户端使用的程序

机床侧编程序例子

必要准备品 TPC-Jr

机床侧NC装置

：远程模式的软件程序
   RS232C兼用连动线，RS232C直通线
：RS232C插口装置，客户数显B选配功能（FANUC系统）
   请事先咨询机床厂家

POPEN；
DPRNT[/MOVA90.]；
M70；
GO1Z100.F200；

DPRNT[/MOVA180.]；
M70；
GO1Z100.F200；
PCLOS；

RS-232C端口开启

向TPC-Jr发出90°绝对值定位指令

定位启动
机床动作

向TPC-Jr发出180°绝对值定位指令

定位启动
机床动作
RS-232C端口关闭

机床侧通过RS232端口发送指令，
通过M信号启动开始的程序一体化

注）有些加工中心无法安装该功能，请事先咨询机床厂家

TPC-Jr

FIN

RS-232C

加工中心NC装置

（TPC-Jr系统）

指令

Ｍ信号
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RBH

RBM

TBS

RWE/RWA
RN

RWH

RWA-B

RWB

RWB-K

RCB

RCH

RCV

RWM

TWA

TWS
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TWM

RDS

TDS
TDB
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P.56

P.52

P.48～50 P.52

连接器连接器 气管
工场内
供气源RC1/4

1

3

2

4

电源

俱备M信号

压缩空气

置物台
图适用为TPC-Jr
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RBH

RBM

TBS

RWE/RWA
RN

RWH

RWA-B

RWB

RWB-K

RCB

RCH

RCV

RWM

TWA

TWS

TWB

TWM

RDS

TDS
TDB
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TPC-Jr

TPC5

5m 2m

联动电缆(标准长度5m）

加工中心侧
接口安装尺寸

φ
21

加工中心侧强电柜

M信号端子排

AT71

AT70

AT85

AT84

M70

FIN

开始

输入信号共用端口

M信号完成

输出信号共用端口

ａ) 在使用开始信号和完成输出信号时 ｂ) 使用联动电缆全部信号时

注) 1．使用继电器接受完成信号时，请使用DC24V电源。不能使用AC100、200V。
　  2．通过切换内部开关，开始信号可以使用外部DC24V电源。
　  3．加工中心侧的继电器必须安装浪涌阻止器，作为外部异常信号对策。

加工中心侧强电柜

停止

输出信号共用端口

B2

Ｍ信号端子台

M70
开始

输入信号共用端口

AT71

AT91
AT92
AT93
AT73
AT72

AT82

M71
原点复位

AT75

B1
AT76

ALM 报警信号

FIN1 位置完成1

FIN2 位置完成2

LVL 电平信号

AT70
AT85

B4
B8
BF

AT88
AT89
AT84

加工中心侧
接口安装尺寸

ａ) 标准连动电缆 M信号和这个完成信号单独联动的电缆

M70
开始
停止

输入信号共用端口
位置完成

输出信号共用端口

AT71

AT72

AT70

AT85

AT84

加工中心侧强电柜

MIX
FIN

５m ２m

联动电缆(标准长度5m）

4－M3

□27

φ26

RBS

RBH

RBM

TBS

RWE/RWA
RN

RWH

RWA-B

RWB

RWB-K

RCB

RCH

RCV

RWM

TWA

TWS

TWB

TWM

RDS

TDS
TDB
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ｂ) 完全装备联动电缆（客户选择）

加工中心侧
接口安装尺寸

4－M3

φ30
□29.5

加工中心侧强电柜

AT71 M70
开始

AUTO模式选择中

位置移动中

报警信号

输出信号共用端口

位置完成４

位置完成３

位置完成２

位置完成１

输入信号共用端口

MDI锁紧

联锁

停止

重置

工件编号跳动

原点复位
M71

M72

M73

FIN
1

LVL

ALM

AUTO

FIN
3

FIN
2

FIN
4

AT75

AT73

AT76

AT72

AT74

AT77

AT70

AT85

AT81

AT82

AT86

AT88

AT87

AT89

AT84

注) 1．使用继电器接受完成信号时，请使用DC24V电源。不能使用AC100，200V。
　  2．通过切换内部开关，开始信号可以使用外部DC24V电源。
　  3．加工中心侧的继电器必须安装浪涌阻止器，作为外部异常信号对策。

可以使用停止，联锁输入信号和电平，报警输出信号等多种信号。
另，在使用外部工件编号设定功能，角度数据设定功能，M信号固定输入方式等时，这个以外需要B信号电缆。
需要连接方法时，请联系本公司窗口人员。

开始

位置完成信号输出

伺服马达

刹车完成

解除刹车完成

注) 1．开始输入信号，可以接受脉冲信号（10msec以上）或者电平信号
　  2．在使用M信号连动操作时，必须确认位置完成信号，作为M信号的完成。

RBS

RBH

RBM

TBS

RWE/RWA
RN

RWH

RWA-B

RWB

RWB-K

RCB

RCH

RCV

RWM

TWA

TWS

TWB

TWM

RDS

TDS
TDB
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